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Cambios en la trucha después de su captura
Como todo pescado, la trucha presenta tres cambios después de la captura; estos cambios son los siguientes:

• Rigor mortis o rigidez cadavérica

Este cambio es definido como un conjunto de procesos catabólicos que tiene lugar en el cuerpo del animal muerto y que provocan el endurecimiento de los músculos. La carne que inmediatamente después de producirse la muerte es flexible, blanda y elástica ante ligeras tracciones, se torna rígida, dura e inextensible, haciendo con frecuencia que el cuerpo del pescado objeto del rigor mortis adquiera forma arqueada. La rigidez de un pescado en etapa de rigor mortis es signo seguro de frescura.

• Autólisis

Después del rigor mortis, se presenta la autólisis o actividad de las enzimas endógenas (propias del pescado) que participan en el metabolismo post morten de los compuestos nitrogenados en la carne de pescado. La autólisis es considerado el principal responsable de la gradual pérdida  de frescura del pescado y de la presentación de signos de putrefacción.

» Descomposición bacteriana

Este cambio es atribuido al crecimiento de microorganismos después del proceso autolítico que conduce a la descomposición final. Muchas de las reacciones de descomposición pueden ser catalizadas por las enzimas tanto endógenas como microbianas; por ello resulta imposible diferenciar con precisión los cambios autolíticos de los bacterianos.

La intensidad y duración de estos cambios depende sobre todo de la temperatura. Se ha demostrado que a menor temperatura de conservación del pescado se requiere mayor tiempo para que se presenten los cambios. Factores complementarios que influyen en la vida útil del pescado, son la especie en particular y el estado nutritivo de los ejemplares capturados, manipulación y eviscerado, grado de contaminación microbiana, humedad y composición de la atmósfera, empleo de conservadores y otros tratamientos microbianos.

Características químicas de la trucha
La trucha (Oncorhynchus mykíss) es una especie semi grasa muy apreciada por su excelente calidad de carne, de textura suave, sabor delicado y color que varía entre blanco y rosado dependiendo de la alimentación.

La composición química porcentual de la trucha según varios autores se muestra en el Cuadro 1:
Cuadro 1 :
COMPOSICIÓN QUÍMICA PORCENTUAL DE LA TRUCHA
[image: image1.png]Autores Humedad |Proteina Grasa Ceniza
Guispe (1979). 7766 1658 352 196
Luna (1983)" 75.76 16.18 639 06
CORFO (1988) 80.70 16.20 10 720
CORFO (1988) 7670 19.40 320 720
TMARPENTP (1996) 75.80 950 310 720+





La composición química de la trucha varía debido a diversos factores, tales como: edad, grado de madurez sexual, alimentación, época del año, etc. Se conoce que los contenidos de grasa y proteína del cuerpo incrementan con la edad y que durante los primeros 14 meses de vida el contenido de agua disminuye mientras que el contenido de cenizas permanece constante.

Para la elaboración de productos congelados se recomiendan especies magras o especies semi grasas en etapas de crecimiento donde exista menor contenido de grasa. Por otro lado para elaborar productos ahúmanos es recomendable utilizar especies grasas.

Características físicas y rendimientos de la trucha
La composición física y los rendimientos de la trucha se muestran en el Cuadro 2.
Cuadro 2 :  COMPOSICIÓN FÍSICA PORCENTUAL Y RENDIMIENTOS DE LA TRUCHA
	Composición física/Rendimiento

	Fileteado

	Eviscerado


	Cabeza

	9.20

	—


	Agallas

	2.60

	2.60


	Visceras

	6.90

	6.90


	Hígado

	3.40

	3.40


	Gónadas

	0.40

	0.40


	Espinazo y cola

	6.20

	—


	Aletas

	2.20

	—


	Orejetas

	2.30

	—


	Sangre y otros

	2.20

	2.20


	Parte comestible

	64.60

	84.50



Fuente : Vilca, V. (1999)

El rendimiento de filetes de la trucha supera los rendimientos de algunas especies de la costa como la sardina, caballa y jurel y es comparado por su rendimiento al lenguado. Por el alto contenido de parte comestible presente en la trucha, se puede indicar que es una especie apropiada para cualquier proceso de transformación. Por otro lado el resto de componentes puede ser destinado para la producción de ensilados de pescado que puede ser utilizado como fuente de proteína en la alimentación animal.

TRATAMIENTO PREVIO AL PROCESO
AYUNO
La trucha debe tener un ayuno antes de ser sometido a cualquier procesamiento. Se supera que con este ayuno el estómago y las visceras se encuentren limpias y no se tenga el riesgo de contaminar la carne durante las operaciones de eviscerado y fileteado.

Procesamiento de conservas de trucha
1.- Descripción del Proceso
a.-Recepción de Materia Prima.

La trucha al ser cosechada debe ser muerta en forma inmediata, con el objeto de mantener la textura y la coloración adecuada. Posteriormente se colocarán en bandejas plásticas con hielo para mantener una temperatura de 80C y trasladarlos a planta.

Para los efectos de control en planta, el lote de pescado recepcionado deberá pasar por una evaluación físico-organoléptica, durante esta etapa se clasificarán las truchas en grandes, mediana y chicas, como también separar aquellas piezas que presentan cortes y magulladuras. Es deber del encargado de dicho análisis, determinar el grado de frescura y el tipo de procesamiento a efectuar al lote de trucha recepcionada en planta.

El análisis físico-organoléptico comprende un exámen del aspecto exterior, que viene a contemplar aspectos del color, ojos, agallas, escamas y la integridad de las truchas ó defectos físicos. Para el caso de conservas, éstos deben estar enteros y completos, en post-rigor, con textura, son defectos de calidad, la presencia de golpes y lesiones, lo mismo que una textura flácida o pastosa. Un exámen del aspecto interior comprende olor, integridad, textura y sabor del músculo, como también una apreciación del estado de las vísceras, son defectos de calidad, vísceras en forma de masa irregular y pastosa, sin ninguna diferenciación y de olores desagradables.

Es importante recalcar la importancia del grado de preparación de la persona que evalúa el pescado, sobre todo un profundo conocimiento de la trucha, lo mismo la interrelación existente entre una característica de calidad en la materia prima con respecto al producto final. La labor no termina con determinar el grado de frescura del pescado en el caso de la trucha, si no que se tiene que dar las recomendaciones del mantenimiento de esta frescura con aplicaciones de sistemas de preservación de frío, además de consideraciones y recomendaciones técnicas de procesamiento.
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b.-Lavado.
En planta el pescado debe lavarse con agua potable (5 ppm de cloro residual libre) enfriada a 50C, para eliminar la contaminación externa y mucus de la piel, así como la sanguaza presente.

El pescado en planta debe mantenerse a temperaturas de 50C, pero en el caso de trabajar con un tiempo prolongado de espera, es recomendable bajar la temperatura de almacenamiento a valores cercanos a 00C.

c.-Descabezado y Eviscerado

La trucha  debe descamarse adecuadamente y posteriormente,  se deberá eliminar la cabeza, vísceras, aleta dorsal y las aletas anales, las piezas deberán lavarse con agua fría a 50C, luego de esto se colocarán en salmuera leve del 3% y a una temperatura de 80C, en espera para la siguiente operación.

Para el procesamiento en filetes,  se procederá al fileteado sin piel, lavado en agua fría y también se colocarán en salmuera leve del 3% a una temperatura de 80C.

Es conveniente hacer hincapié, que el grado de limpieza que es efectúe incidirá en el grado de limpieza del producto final. La presencia de vísceras y escamas en el producto envasado, son defectos graves en la presentación del producto y no está de acuerdo a normas de procesamiento, la presencia de sanguaza, afecta principalmente a la apariencia del líquido de gobierno; en el tipo al aceite y al natural notaremos la turbidez propia de éstos coágulos en forma de colágeno y la intensidad de la turbidez se deberá en parte a la cantidad de sanguaza dejada pasar en el eviscerado.

Un factor importante a considerar es tener presente el tiempo del rigor mortis ó rigidez cadavérica, para lo cual se recomienda hacer los cortes sean filetes o medallones en la etapa inmediata al mismo.

d.-Corte
Para la presentación de medallones, éstos deben tener un tamaño entre 3.6 – 3.7cm( en función de la altura del envase ½ lb tuna), el corte debe ser parejo y perpendicular al espinazo o línea horizontal, no se deben aceptar cortes sesgados o irregulares, por ser de mala presentación.

En el caso de los filetes , éstos deben cortarse también al mismo tamaño, con las mismas consideraciones  al anterior.
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e.-Salmuerado

En el caso de los medallones, la inmersión es en una solución fuerte del 15% por 25-30 minutos, para los filetes entre el 5 y 7% por 25-30 minutos. La inmersión en salmuera facilita la eliminación de coágulos de sangre y otras exudaciones propias del pescado, así como para mantener una adecuada textura para las operaciones siguientes.

El tiempo y concentración de la salmuera puede variar, dependiendo de la textura y penetración de sal. Terminada la inmersión en salmuera, se debe hacer un lavado de enjuague con salmuera limpia con el mismo grado de sal.

f.-Envasado

Operación que consiste en el acomodo de las piezas de trucha , debidamente cortadas y evisceradas, en los envases respectivos, de tal manera que el peso envasado se enmarque dentro del rango especificado para cada tipo de presentación.

El acomodo debe ser tal que las piezas no se presionen en la pared interna del envase y se peguen a las paredes en el momento de la cocción y también que permita la fácil evacuación de la sanguaza en el enjuague y la eliminación de residuos de sangre en la operación de drenado del líquido de pre-cocción.

El peso de envasado para los medallones será entre 190-195 gr  para los filetes sin piel 200-205 gr tomando además las consideraciones en cuanto a la capacidad del envase.

El control del envasado es importante por que hasta este punto del proceso, el pescado ha sufrido el mayor deterioro del proceso, ya sea por manipuleo o por la degradación autoenzimática y/o microbiana, y que de aquí en adelante en el proceso de conservas, se va a paralizar esta actividad enzimática por medio de la cocción y la posterior destrucción de los microorganismos viables por esterilización y el manipuleo ya no será de las piezas de pescado sino de latas con pescado envasado.

Hasta esta parte del proceso las piezas deben conservar todas sus características de calidad iniciales en la recepción y además que no presenten defectos de calidad tales como la presencia de escamas, de vísceras y de sanguaza. Para esto, el control debe efectuarse permanentemente de todos estos defectos y corregirlos así como también el control de peso.

Cualquier defecto de calidad que logre pasar esta línea va a ser sumamente difícil detectarlo en las otras fases y si se detectase involucraría destrucción del pescado envasado y cocinado y no de unas latas sino de un considerable número de latas.

El pescado desde el corte hasta su cocimiento no debe demorar más de 40 minutos, por que a parte de la degradación enzimática y/o microbiana, se suma la oxidación de la grasa por el oxígeno del aire presente, esto ocurre en las superficies resultantes del corte y el grado de oxidación va a conferir defectos de calidad tales como el color amarillento propio de las grasas oxidadas que son fácilmente detectables en el análisis final de la conserva.
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g.-Cocción

La trucha debidamente cortada y envasada, deberá someterse a un proceso de cocción, el mismo que se efectúa por las siguientes razones :

· Eliminar parte del agua y grasa de composición del pescado, con el objeto de mejorar la textura y el sabor del pescado.

· Para reducir la velocidad de la degradación enzimática.

· Para reducir la actividad y carga microbiana.

· Para coagular la sangre remanente en el interior del músculo y facilitar su posterior eliminación, mediante el drenado del líquido de cocción.

Los parámetros a controlar en el proceso de cocción son tiempo y temperatura, los mismos que están relacionados con la textura del pescado cocinado.

Para un óptimo proceso de cocción la misma que debe realizarse a 25 minutos por 1000C, se debe añadir una salmuera del 3%, por las siguientes ventajas:

· Facilita la eliminación de los coágulos de sangre y de la materia grasa contenida en el líquido de cocción, por el rebosamiento de éstos.

· Evita que se pegue la piel a las paredes internas del envase.

· Favorece una óptima transferencia de calor.

El control en referencia a esta operación, debe ser orientado hacia la verificación de la temperatura y el tiempo de proceso, lo mismo que el control constante del grado de cocción, de tal manera que bajo estos controles se logre la textura adecuada.

Se pueden presentar problemas de sobrecocción, y esto ocasiona que la piel del pescado se pegue a las paredes internas del envase, que los coágulos de sangre al enfriarse se depositen en el fondo de las latas, siendo difícil su eliminación posterior en el drenado y que una eliminación exagerada del agua del pescado determina deterioro de la textura del mismo.

El otro problema a evitar, es el insuficiente grado de cocción, en estos casos se va ha tener una humedad exagerada, lo mismo que un contenido graso por encima de lo normal que va a ocasionar un deterioro en la textura del pescado y que también va a afectar la calidad del aceite u otro líquido de cobertura por la eliminación posterior de este exceso en el proceso de esterilización.

Un problema grave ocurre cuando se produce interrupciones y no se suministra vapor por un tiempo prolongado, hacen que el pescado quede expuesto a las corrientes de aire frío que ingresa al túnel, y el músculo toma coloraciones amarillentas por la oxidación del contenido graso por el oxígeno activo del aire. Eso también puede suceder cuando el pescado ya cocinado, se enfría y es expuesto por un largo período antes de su sellado.

La oxidación se manifiesta en el producto con diversas coloraciones amarillentas en el músculo expuesto, estas zonas son la superficie del corte y el interior de la cavidad abdominal y le confiere al producto un olor y sabor definido detectables por inspección.
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h.-Adición del Líquido de Gobierno

La adición del líquido de gobierno al producto envasado, le va a conferir un sabor determinado, para lo cual es necesario verificar las características de calidad de cada ingrediente, entre los más conocidos podemos nombrar a la sal, agua, aceite, etc.

La sal es un saborizante natural por excelencia, y es utilizado como ingrediente en la preparación de la conserva, su adición está en función de los hábitos alimenticios del consumidor. El agua a utilizar debe ser fresca y potable libre de gérmenes y de sustancias extrañas.

El aceite, en cuanto a sus características organolépticas tenemos:

· El olor debe ser propio, no rancio.

· El color amarillo claro a brillante, además de translúcido, se considera como defecto cualquier coloración y oscurecimiento del mismo.

Para el caso de las conservas de trucha al natural en agua y sal, agregar entre 25-30 ml de agua a 1000C, en el caso de las conservas en aceite vegetal considerar el mismo rango de peso a 700C, no mayores por cuanto toma coloraciones oscuras por la destrucción de ciertos pigmentos de color en su constitución.
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i.-Vacío

El túnel exhaustor deberá mantenerse a una temperatura de 95-980C, el mismo que permitirá medir la temperatura del punto frío de la conserva, la cual no debe ser menor de 55 - 600C.

La formación de vacío se fundamenta en la eliminación parcial del aire por medio del vapor de agua; esto ocurre por dos motivos, cuando la lata al ser calentada por el líquido de gobierno y el vapor del exhaustor, hace que el aire sea más ligero y pueda reemplazarse con el vapor inyectado a cierta presión en el túnel agotador, y que este vapor atrapado luego del esterilizado al enfriarse se condensa y queda en forma de agua que pasa a formar parte del contenido, por lo tanto el vacío se efectúa para:

· Soportar tensiones o presiones capaces de ocasionar dilataciones y eventuales desperfectos del cierre debido a diferentes condiciones de presión en el esterilizado, y por las distintas condiciones de presión atmosférica en diferentes lugares de almacenamiento o expendio.

· Reducir la cantidad de oxígeno contenido en el aire del medio ambiente que queda atrapado en el interior del producto.

· Proteger y conservar el valor nutritivo y las propiedades físico-organolépticas de los productos enlatados.

Para efectos de comercialización el vacío permite que la lata  mantenga su forma normal en cualquier altitud, pues es conocida que existe una disminución de vacío a medida que aumenta la altitud. Cuando las latas carecen de vacío y cuando se comercializan a altitudes mayores que la del lugar de producción, la lata tiende a hincharse por efecto de las diferencias presiones en el interior de la lata, esto por lo tanto es una característica desfavorable para su venta, ya que normalmente una lata en estas condiciones está asociada como un producto no apto para consumo.

j.-Sellado

El cierre es la operación que permite aislar del medio exterior al producto contenido dentro del envase, manteniendo la esterilidad comercial después de su procesamiento.

El sello doble se forma en dos operaciones, la primera es la etapa en que la pestaña de la tapa se entrelaza con la pestaña del cuerpo de la lata, conocida como la formación del gancho, y la segunda operación, es la etapa en la que se presiona el gancho formado en la primera operación conocida como el grado de ajuste del cierre.
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Antes y durante la operación del cierre, deben tomarse en cuenta las siguientes recomendaciones:

· Determinar los puntos críticos en la formación del cierre.

· Establecer la frecuencia del muestreo y examen de envases.

· Medir y detectar las variaciones aceptables y no aceptables en las dimensiones de los cierres.

· Verificar el buen funcionamiento de la máquina selladora.

· Detectar oportunamente los defectos de los cierres y tomar medidas correctivas necesarias.

· Mantener registros de los controles y de las interpretaciones de los análisis realizados.

Existen controles que se hacen para verificar la operación de sellado:

La inspección externa, la cual comprende la observación visual del exterior del cierre para verificar la normal formación del sello doble, en donde se pueden detectar defectos: pendiente, caídas, vé o labio, sello defectuoso por patinaje, etc. Asimismo se toman medidas de altura, grosor y profundidad de la depresión de la tapa, los rangos encontrados deben ajustarse a los rangos establecidos por el fabricante.

k.-Esterilizado

El fin principal de la preservación de los alimentos enlatados, es utilizar la temperatura del vapor para inactivar las bacterias capaces de alterar y descomponer el producto.

El objetivo del tratamiento térmico es efectuar la esterilidad comercial, es decir la aplicación de tiempo y temperatura científicamente determinada, en los que se asegura la inactivación total de los microorganismos perjudiciales, sin que se modifiquen sustancialmente las cualidades físico-organolépticas del contenido.

La industria conservera de los productos pesqueros, han determinado temperaturas y tiempos de proceso térmico para inactivar completamente el Clostridium botulinum tipo E, que es una bacteria que produce una toxina sumamente mortal para el hombre.

En el caso de las conservas de Trucha en medallones y filetes en ½ lb. tuna, el esterilizado es de 1160C  por 75 minutos, el factor que nos permite controlar este tratamiento térmico es el valor Fo, o valor letal que se da en minutos y está establecido para destruir el Clostridium botulinum tipo E, y en los productos en conserva  de especies hidrobiológicas se dan valores de 6 a 9 como mínimo, siendo generalmente mayores para obtener características de producto establecido por el consumidor.

En una conserva, se podría producir una descomposición de origen microbiano, el mismo que se debería:

· Un crecimiento bacteriano antes del proceso térmico, lo cual se puede producir por falta de frescura de la materia prima, paralización prolongada al alguna parte del proceso o una retención prolongada de latas selladas antes de su esterilización.

· Por contaminación post-procesamiento, esto se debe por una infiltración de microorganismos al producto esterilizado ya sea por cierre defectuoso o por infiltración de agua de enfriamiento contaminada.

· Por un procesamiento térmico insuficiente, puede producirse por una interrupción parcial del esterilizado y no haber corregido oportunamente, por un inadecuado control del operador del autoclave y también por un proceso térmico mal diseñado.}
El proceso térmico aplicado a los productos de la pesca, está diseñado en función de una temperatura y tiempo dado, de acuerdo al tipo de producto y al tamaño de la lata, basado en función de la letalidad térmica en le punto más frío de la conserva.

El proceso térmico consta de varias etapas:

· Tiempo de puesta en régimen, es aquel que transcurre desde la apertura de las válvulas de vapor hasta que alcanza la temperatura del trabajo.

· Tiempo de proceso térmico efectivo, es aquel tiempo neto de tratamiento térmico que comprende desde el momento de haber alcanzado la temperatura de trabajo hasta el cierre de las válvulas de inyección de vapor.

· Tiempo de enfriamiento, es el que cuenta desde el cierre de las válvulas de la tubería de vapor hasta alcanzar la temperatura de 400C.

Estas tres etapas son esenciales y el buen desenvolvimiento de c/u de ellos es necesario para un óptimo proceso térmico.
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l.-Empacado

Las latas enfriadas a una temperatura de 400C, son colocadas en cajas de cartón previa limpieza de las mismas.

Las latas serán debidamente limpiadas para poder eliminar los residuos de líquido de gobierno y otras impurezas que puede haber adquirido, éstas previo al etiquetado deberán permanecer un tiempo de cuarentena de 7 a 15 días en las que se pueda detectar latas defectuosas. Tras el período antes señalado, si no se presentara ningún problema de hinchazón, fugas,  la conserva está garantizada en  cuanto a hermeticidad y esterilidad comercial .

[image: image10.emf]ENBALADO Y CUARENTENA


ll.-Almacenamiento

El almacenamiento consiste en colocar de manera ordenada y apropiada las cajas de conserva en habitaciones frescas, bien ventiladas y limpias, usadas solamente para este propósito, la temperatura de almacenamiento no debe sobrepasar los 350C.

El almacenamiento es el última etapa del proceso productivo y el buen cuidado de esta operación permite entregar un producto en óptimas condiciones para su distribución y su venta.

2.- Control  de Calidad
La inspección del producto terminado, nos va a permitir establecer las características físico-organolépticas alcanzadas en el producto.

Aspecto Exterior del Envase.

Al momento de tomar la lata para su pesada, es preciso examinar la conserva en el exterior y poder detectar algún defecto en el cierre o barnizado; así como también cualquier indicio de desarrollo bacteriano.

Vacío

La medición se efectúa con un vacuómetro, aunque se exige para todas las conservas de pescado un mínimo de 5 pulg. Hg.
Peso Neto

Este estará dada por la diferencia del Peso Bruto o Total de la conserva de la tara o Peso del envase.

Peso Escurrido y Peso del Líquido de Gobierno.

El contenido de la lata es vaciada en dos etapas : primero, hacia una probeta se vacía el líquido de cobertura, tratando de que no pase trozos o residuos de pescado, y segundo, se vacía el contenido en una fuente de color blanco.

El peso escurrido se determina pesando la lata conteniendo solamente pescado y restando la tara del envase.

Por diferencia del peso neto y peso escurrido, es determinado el peso del líquido de gobierno.

Medio de Cobertura

El medio de cobertura o líquido de gobierno, es dejado decantar por unos minutos en la probeta, sobretodo para determinar la relación que existe entre los componentes del líquido.

Número de Trozos o Piezas

Se deberá contar el número de medallones y filetes para cada uno de los casos.
Aspecto Interior del Envase

Vaciado el contenido de la conserva, se observará el interior del envase para detectar posible pérdida parcial del barniz o reacción del contenido con en el envase. Lo mismo que se observará si han quedado restos adheridos del contenido en las paredes internas y fondo de la lata.

Medición del pH

Se debe tener el pH tanto para el medio de cobertura y el músculo del pescado, se tienen valores de 6.5 a 6.8 para productos en agua y aceite, el aceite un pH de 6-6.5 y el agua lo mismo.

Medición del Cierre Doble

Se determinará la altura y el grosor del cierre doble, lo mismo que el traslape obtenido

FINALIDAD DEL CONTROL

· Constatar el cumplimiento de las exigencias mínimas de pesos y medidas establecidas.

· Constatar la presencia o no, de desviaciones o defectos en la conserva.

· Registrar las características obtenidas que involucran la calidad de la conserva.

Exámen Organoléptico

Presentación del Contenido

Al momento de abrir la conserva se aprecia un grado de aceptación o rechazo del contenido debido a la impresión que ofrece éste a nuestra vista.

Esto es lo que se conoce como presentación del contenido, siendo características de calidad las siguientes :

· Aspecto uniforme del líquido de cobertura, al cubrir la superficie del pescado envasado.

· Coloración propia del contenido.

· Integridad del contenido al ser vaciada éste a una superficie.

· Trozos de pescado limpios y enteros.

· Líquido de gobierno que no cubre adecuadamente el pescado.

· Coloración anormal del producto.

· Piezas de pescado de aspecto irregular.

Limpieza

Es el grado de calidad de la materia comestible y agradable que tiene un producto. En este rubro se calificará la limpieza de los filetes o piezas de pescado.

Son características de calidad los siguientes :

· Filetes de pescado limpios, sin presencia de escamas como otros que desmerezcan su apariencia.

· Las piezas de pescado deben presentar una cavidad interior libre de residuos de vísceras y de materia fecal.

Color

El color del músculo de pescado está dado por los siguientes factores :

· Frescura y estado de conservación de la materia prima.

· Grado de limpieza.

· Grado de oxidación.

· Influencia del líquido de gobierno.

· Efecto del tostamiento superficial.

Es característica de calidad, un color claro, propio y exento de coloraciones o pigmentaciones oscuras.

Textura

Es el grado de consistencia de que posee el músculo del pescado y es apreciado por una ligera presión con los dedos.

Es característica de calidad la textura uniforme, compacta, semielástica y propia, se considera defecto cuando el músculo es fácilmente disgregable y de una textura arenosa o pastosa..

En las conservas de trucha en medallones, se examinará el grado de consistencia de la columna vertebral o espinazo del pescado, debiendo ser verificado con una ligera presión entre los dedos.

Sabor

El sabor es apreciado por el sentido del gusto.

El sabor está de acuerdo a los hábitos alimentarios del consumidor.

El sabor es un indicador del grado de frescura del pescado y de la calidad del líquido de gobierno.

Olor

Debe ser apreciado en las siguientes formas :

· Al momento de abrir el envase.

· Al momento de vaciar el contenido, sobre todo en el interior de la lata.

· Al desmenuzar un trozo de pescado con los dedos o la palma de la mano.

El olor y el sabor debe ser propio del producto.

Líquido de Gobierno

El medio de cobertura es analizado en cuanto a sus características propias, sobre todo el olor, el color y el sabor.

El grado de limpieza del contenido influye en la apariencia del líquido de gobierno, toda presencia de turbidez afecta la presentación.
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FINALIDAD DEL EXAMEN ORGANOLÉPTICO

· Constatar las características organolépticas del producto.

· Determinar el grado de aceptabilidad de la conserva.

· Detectar posibles defectos de calidad.
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DIAGRAMA DE FLUJO

CONSERVAS DE MEDALLONES DE TRUCHA

EN AGUA Y SAL

½ LIBRA TUNA
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DIAGRAMA DE FLUJO

CONSERVAS DE FILETE DE TRUCHA

EN ACEITE VEGETAL ½ LIBRA TUNA 
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DIAGRAMA DE FLUJO

CONSERVAS DE FILETE DE TRUCHA

EN AGUA  Y SAL½ LIBRA TUNA 
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DIAGRAMA DE FLUJO

CONSERVAS DE GRATED INTEGRAL DE TRUCHA

EN ACEITE VEGETAL ½ LIBRA TUNA
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DIAGRAMA DE FLUJO

CONSERVAS DE GRATED INTEGRAL DE TRUCHA

EN AGUA Y SAL ½ LIBRA TUNA

[image: image17.png]12 RECORTESDE IRUCHA

PRE COCCION
100°CX 25"

FILETEADO YMOLIDO

LATAS%LB. TUNA

ENVASADO
145gr

SALMUERA 3%

CERRADODELATAS

ESIERILIZADO
116°CX 75

[EMPACADO

ALMACENAMIENTO

4




CONTROL VISUAL DE DOBLE CIERRE
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Proceso de ahumado de trucha
Generalidades sobre el ahumado
El ahumado es un proceso que consiste en someter al pescado en un flujo constante de humo con la finalidad de conservarlo y darle características particulares en olor y sabor. Con el ahumado, se consigue darle a la superficie del pescado un color amarillo dorado y sabor característico de humo.

El humo necesario para realizar el ahumado provendrá exclusivamente de la combustión de especies vegetales no resinosas y cuyos humos no posean olores que contaminen o desmejoren el producto a elaborar. El material de combustión suele ser aserrín de madera (tomillo, caoba entre otros) acompañado de coronta seca de maíz.

Se conocen dos tipos de ahumado : ahumado en frío y ahumado en caliente, el primero busca deshidratar el pescado mediante la utilización de aire y humo, la temperatura de ahumado no debe superar de 38°C, el tiempo de ahumadopuede alcanzar de 3 a 4 días. Este producto al ser seco y ahumado puede ser almacenado al medio ambiente.

El ahumado en caliente se realiza con la finalidad de cocinar y ahumar el pescado con aire caliente y humo, la temperatura de ahumado puede alcanzar temperaturas alrededor de 100°C y el tiempo de proceso, se realiza en 6 a 8 horas. El pescado ahumado en caliente por el contenido de agua que presenta, debe ser almacenado en condiciones de refrigeración o congelación.

Proceso de producción descripción del flujo de proceso
RECEPCIÓN
La trucha puede ser recepcionada en la planta de proceso en recipientes de plástico de capacidad variada de preferencia en estado refrigerado. La materia prima es inspeccionada y se realiza el análisis organoléptico, posteriormente se toma una muestra con la finalidad de tomar datos de tamaño y peso.

PESADO
Las truchas en sus respectivas estibas con pesadas en una balanza plataforma a la entrada de la planta de proceso, con la finalidad de realizar el control de peso.

LAVADO I
Fl pescado es lavado con abundante agua potable libre de contaminación, eliminando posibles sangrados, mucosidad y mejorando la apariencia del producto.

DESCAMADO Y LAVADO
Las truchas son inmediatamente descamadas con escobillas y lavadas con abundante agua potable.
EVISCERADO Y DESCABEZADO
Las truchas son evisceradas efectuando un corte ventral hasta la abertura anal, con la finalidad de permitir el fácil acceso a la cavidad abdominal para una completa eliminación del estómago y los restos de visceras. El descabezado se realiza con un corte perpendicular a la espina dorsal, en forma recta, pasando por la zona donde roza el borde más extremo del opérculo.

LAVADO II
La trucha evíscerada y descabezada es lavada con abundante agua potable, limpiando escrupulosamente la masa muscular eliminando toda la sangre y posibles restos de intestinos u otros residuos.

FILETEADO
La trucha es fileteado mediante un corte longitudinal a lo largo de la espina dorsal, obteniéndose 2 filetes con piel.

SANITIZADO
Los filetes de trucha son colocados en agua clorinada de 5 ppm. por un tiempo de 30 a 40 segundos luego son escurridos para eliminar restos de la solución clorinada.

SALADO
En esta operación se colocan los filetes en una solución salina de 80% de saturación y 0.2% de azúcar, el tiempo de inmersión de 12 a 15 minutos de acuerdo a la diferencia de tamaño y peso del pescado eviscerado.

OREADO
Operación que se inicia luego de retirar los filetes del pescado de la salmuera; el pescado es extendido en las parillas, en un ambiente donde la temperatura este entre 8— 12 °C, con una ventilación alta, está operación se realiza por un lapso de 3 horas o más dependiendo de la ventilación y de las condiciones climáticas. Durante esta operación el pescado toma una coloración más acentuada, con respecto al que toma en el proceso de salado y la superficie del pescado muestra una película un tanto pegajosa al tacto.

AHUMADO
Para el ahumado en caliente de los filetes de trucha con piel, se colocan las parillas con los filetes salados en el ahumador y se procede al ahumado. En esta etapa del proceso se observa la producción de humo denso color blanco que alcanza temperaturas que oscilan entre 30°C y 80°C por un tiempo total de 6 – 8 horas.

ENFRIADO
La fase de enfriado del producto final se realiza retirando el filete ahumado del ahumador a un ambiente fresco y ventilado hasta su enfriado.

RECORTADO
Los filetes ahumados son recortados con cortes en los extremos, con la finalidad de darle una mejor presentación.

EMBOLSADO
Se utilizan bolsas de polietileno-polipropileno de 2 a 3 micras de espesor, estas bolsas son sellados al vacío y en cada bolsa se tendrá un peso no menor de 200g. Externamente la bolsa puede estar rotulada con el nombre del producto así como las especificaciones técnicas. Esta operación se realiza en un ambiente donde la temperatura ambiental varié 5-12°C.

EMPACADO
Las bolsas con el producto ahumado se colocan en cajas máster de cartón corrugado en buenas condiciones de una capacidad de 10 kg, cada uno rotuladas y cerradas con zunchos metálicos de 1.5 cm. de ancho para su transporte.

ALMACENADO
Una vez empacadas son almacenadas en una cámara de congelación de -18°C hasta su posterior distribución y venta.
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Proceso de congelado de trucha
Generalidades sobre la congelación
La trucha al ser de fácil alteración, por tanto, requiere de procedimientos de conservación que prolonguen su vida útil, por lo general el uso de temperaturas de refrigeración o congelación son las más utilizadas sin embargo es conveniente distinguir la diferencia entre estos dos procedimientos :

Refrigeración y Congelación

Formas de Presentación
La presentación depende de los principales cortes comerciales que se realizan para congelar pescado.

El congelado puede ser individual o en bloques dependiendo del mercado que solicite el producto. En el caso de congelado individual se estila el moldeado de! Del filete de pescado eviscerado con una lamina plastificada para que no se deforme durante la congelación y permita después, su retiro del congelador. En el caso de congelado en bloque como su nombre lo indica es un bloque que se forma uniendo pescado o filete dentro de un envase de cartón o metal y con esta forma se congela.

El mercado solicita también el producto interfoliado que es un producto congelado donde los filetes son moldeados y colocados en un molde de peso definido para ser congelados en bloques. Esta presentación permite el uso de los filetes de forma individual a pesar de ser congelados en bloques.

Proceso de producción descripción del flujo de proceso
RECEPCIÓN
La trucha es recepcionada en la planta de proceso en recipientes de plástico de capacidad variada de preferencia en estado refrigerado. Se realiza la inspección y el análisis organoléptico de la materia prima, posteriormente se toma una muestra con la finalidad de tomar datos de tamaño y peso.

PESADO
La materia prima es pesada en una balanza plataforma a la entrada de la planta de proceso, con la finalidad de realizar el control de peso.

LAVADO I
El pesado es lavado con abundante agua potable libre de contaminación, eliminando posibles sangrados, mucosidad y mejorando la apariencia del producto.

DESCAMADO Y LAVADO
Las truchas son inmediatamente descamadas con escobillas y lavadas con abundante agua potable.

EVISCERADO Y DESCABEZADO
La trucha  es eviscerada efectuando un corte ventral hasta la abertura anal, con la finalidad de permitir el fácil acceso a la cavidad abdominal para una completa eliminación del estómago y los restos de visceras. El descabezado se realiza con un corte perpendicular a la espina dorsal, en forma recta, pasando por la zona donde roza el borde más extremo del opérculo.

LAVADO II
La trucha eviscerada y descabezada es lavada con abundante agua potable, limpiando escrupulosamente la masa muscular eliminando toda la sangre y posibles restos de intestinos u otros residuos.

MOLDEADO
Consiste en envolver el filete en una lámina de polietileno. Este moldeado se realiza para que el filete no pierda forma a! momento de ser congelado Después del moldeado los filetes son colocados en planchas o placas de metal para luego ser ubicados dentro del carro del túnel de congelación.

CONGELADO
Realizado en túnel de congelación a -32°C por un período de 4 horas. Después del congelado los filetes se trasladan a la sala de empaque.

GLASEADO
Solo en el caso de pescado HG congelado se realiza una inmersión en agua a temperatura igual a 0°C por breves segundos, se busca una capa superficial de agua que cubra al producto de posibles problemas de desecación en la cámara de almacenamiento.

EMPACADO
En caja de cartón corrugado y con zuncho de seguridad

ALMACENADO
Al ser un producto congelado se debe almacenar en cámaras frigoríficas que mantengan por lo menos una temperatura de -25°C.
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